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L'invention concerne un dispositif de distribution (1) de composants (3) comprenant : un magasin principal (2) de stockage en
vrac des composants s'étendant verticalement; un système de stockage provisoire (18) de composants (3c) extraits du magasin
configuré pour accumuler provisoirement les uns derrière les autres les composants en attente d'extraction hors du dispositif; un
plateau (5) et un système d ' actionnement configuré pour translater verticalement et alternativement le plateau à l'intérieur du
magasin principal, ledit plateau étant configuré pour recevoir un composant (3a) selon une position stable aléatoire liée à sa forme
lors de sa translation vers le haut; un gabarit (14) communiquant avec le système de stockage provisoire, ledit gabarit étant
configuré pour autoriser le passage uniquement des composants (3b) convenablement positionnés et permettre leur introduction
dans le système de stockage provisoire (18); un système de transfert (12) configuré pour transférer le composant positionné sur le
plateau en position haute, vers une entrée du gabarit et; un système de refoulement (17) configuré pour évacuer les composants
mal positionnés ne pouvant pas franchir le gabarit.



DISPOSITIF DE DISTRIBUTION DE COMPOSANTS

La présente invention concerne un dispositif de distribution de

composants destiné notamment à l'assemblage de pièces, par exemple dans le

domaine automobile. Un tel dispositif trouvera son application pour alimenter

les composants sur des chaînes de fabrication ou de montage de produits

constitués d'un assemblage de pièces. En outre, le dispositif de distribution de

composants sera notamment mis en œuvre par les fabricants de dispositifs

automatisés de distribution de composants voire plus généralement par les

fabricants de chaîne de fabrication ou de montage de produits.

I l est connu un tel dispositif de distribution de composants, décrit dans le

document WO 2010/004211 qui présente de nombreux avantages par rapport

aux systèmes antérieurs connus que sont les bols vibrants et les applications

robotisées, comme cela est décrit dans le document WO 2010/004211. Ce

dispositif de distribution permet notamment de réduire considérablement les

coûts de fabrication du système d'alimentation en composants et permet en

outre une implantation directement sur les postes de travail d'une chaîne de

fabrication ou de montage.

Malgré les nombreux avantages qu'apporte le dispositif de distribution de

composants décrit dans le document WO 2010/004211, celui-ci requiert pour sa

mise en œuvre une spécificité des composants. En effet, ces derniers doivent

nécessairement être munis d'au moins une tête et d'un axe de manière à

former un épaulement circulaire, tel que cela est le cas sur une vis, voire de

manière informée une gorge circulaire tel que cela est le cas sur des agrafes

plastiques utilisées notamment par les équipementiers automobiles. I l n'en

demeure pas moins que l'assemblage de pièces en particulier dans le domaine

automobile nécessite également l'utilisation de composants de forme diverses

pour l'assemblage desdites pièces.

I l est également connu le document EP 0 647 500 Al qui divulgue un

dispositif de distribution de composants du type vis, comprenant un magasin

principal de stockage en vrac des vis, ce magasin principal s'étendant



verticalement. En outre, le dispositif de distribution comprend un système de

stockage provisoire de vis extraites du magasin, configuré pour accumuler

provisoirement les unes derrière les autres lesdites vis en attente d'extraction

hors dudit dispositif. Le dispositif de distribution comprend un plateau dont un

bord supérieur rainuré permet la réception des vis d'une manière bien définie,

avec leur corps disposé dans la rainure et leur tête en appui sur les bords

latéraux de ladite rainure. Lorsque les vis sont convenablement positionnées

dans la rainure, le plateau est élevé, ce qui permet de disposer ladite rainure

dans le prolongement du système de stockage provisoire, lequel comporte une

rainure identique à celle du plateau, qui permet la réception des vis dans la

position bien définie précitée. Un premier souffleur permet d'évacuer les vis

éventuellement mal positionnées sur la rainure, ces vis retombant dans le

magasin principal. Une fois que les vis mal positionnées sont évacuées, un

second souffleur pousse les vis convenablement positionnées, de la rainure vers

la zone de stockage provisoire, en passant au travers d'une ouverture agencée

en partie supérieur du magasin principal. Cette conception de dispositif de

distribution de composant est limitée du point de vue de son utilisation à des

composants du type vis, c'est-à-dire muni d'une partie axiale et d'une tête. En

outre la conception du dispositif de distribution de composants selon

EP 0 647 500 Al dispose d'une cadence de travail limitée puisque les

caractéristiques structurelles de celui-ci nécessite de décomposer les unes après

les autres chacune des étapes transfert des composants.

La présente invention a donc pour objet de pallier ces inconvénients et

propose à cet effet un dispositif de distribution de composants, lesquels

peuvent avoir des formes diverses selon les pièces à assembler. Le dispositif de

distribution de composants comprend un magasin principal de stockage en vrac

de composants, ce magasin principal s'étendant verticalement. Le dispositif de

distribution de composants comprend également un système de stockage

provisoire de composants extraits du magasin. Ce système de stockage

provisoire étant configuré pour accumuler provisoirement les uns derrière les



autres les composants en attente d'extraction hors du dispositif au niveau d'une

zone d'utilisation.

En outre, le dispositif de distribution de composants comprend selon

l'invention :

- au moins un plateau et un système d'actionnement configuré pour

translater alternativement ledit au moins plateau vers le haut et vers le

bas à l'intérieur du magasin principal. Ce plateau est configuré pour

recevoir au moins un composant selon une position stable aléatoire liée à

la forme dudit composant, lors d'une translation vers le haut dudit

plateau ;

- un gabarit communiquant avec une entrée du système de stockage

provisoire, ce gabarit comportant une entrée et une sortie et étant

configuré pour autoriser le passage de l'entrée vers la sortie uniquement

des composants convenablement positionnés et pour permettre leur

introduction dans le système de stockage provisoire ;

- un système de transfert configuré pour transférer cet au moins un

composant positionné sur le plateau en position haute, vers l'entrée du

gabarit et assurer le transfert au travers dudit gabarit lorsque le

composant est convenablement positionné et ;

- un système de refoulement configuré pour évacuer les composants mal

positionnés ne pouvant pas franchir le gabarit.

On comprend que selon le dispositif de distribution de composants objet

de la présente invention, le composant est susceptible de prendre plusieurs

positions stables sur le plateau, ces positions stables étant liées à sa forme, ce

qui offre une grande diversité de formes de composants pouvant être distribués

via le dispositif de distribution de composants objet de la présente invention. Le

plateau, actionné en translation verticale vers le haut et vers le bas au moyen

d'un système d'actionnement, descend dans le magasin, ce qui permet le

positionnement d'au moins un composant sur ledit plateau qui, au moment de

remonter vers le haut, permet alors aux composants de prendre une position

stable aléatoire sur ledit plateau. Une fois le plateau arrivé en position haute, le



système de transfert permet le déplacement du composant du plateau vers

l'entrée du gabarit qui est configuré en fonction de la forme du composant, ce

gabarit autorisant le passage du composant lorsque celui-ci est convenablement

positionné, sous l'effet du système du transfert qui fait pénétrer ou tente de

faire pénétrer ledit composant dans le gabarit. En cas de mauvais

positionnement du composant, celui-ci ne peut donc pas pénétrer à l'intérieur

du gabarit. Le système de refoulement permet alors l'évacuation du composant

mal positionné en sorte de permettre au plateau d'amener un autre composant

à l'entrée du gabarit lors d'un nouveau cycle.

Selon le dispositif de distribution de composants objet de la présente

invention, le magasin principal comprend un système de guidage des

composants stockés dans ledit magasin afin de favoriser le positionnement d'au

moins un composant sur le plateau lorsque celui-ci est en position basse dans

ledit magasin. Cela favorise la prise d'un composant par le plateau pour son

acheminement en position haute à proximité du gabarit.

De manière préférentielle, le système de guidage comprend au moins un

plan incliné favorisant le déplacement du composant dans le magasin principal

en direction du plateau lorsque celui-ci se situe en position basse.

De manière préférentielle, le système de guidage comprend au moins un

plan incliné monté en translation alternative vers le haut et vers le bas, ce plan

incliné étant configuré pour agiter les composants dans le magasin et favoriser

leur déplacement en direction du plateau, en position basse. Cette agitation

permet d'éviter que les composants ne restent bloqués dans le magasin.

Selon le dispositif de distribution de composants objet de la présente

invention, le système de transfert comprend une zone de réception de

composants disposée en amont du gabarit. En outre, le plateau est incliné et

configuré pour permettre le transfert du composant par gravité, du plateau

disposé en position haute vers la zone de réception. Cette conception présente

pour avantage de favoriser un positionnement convenable du composant à

l'entrée du gabarit en sorte de limiter les rebuts de composants mal

positionnés.



Selon l'invention, l'inclinaison du plateau est judicieusement choisie en

fonction de la forme du composant, en sorte d'assurer un basculement dudit

composant dans une position favorable sur la zone de réception.

Selon l'invention, la zone de réception comprend un système de guidage

configuré pour favoriser un positionnement convenable des composants vis-à-

vis du gabarit.

Selon l'invention, la zone de réception comprend un système de

recentrage configuré pour assurer un positionnement du composant disposé

dans ladite zone de réception, convenablement dans l'alignement du gabarit.

Selon le dispositif de distribution de composants objet de la présente

invention, le système de transfert comprend un poussoir monté en translation

alternative et configuré pour pousser le composant et tenter de le pénétrer

dans l'entrée du gabarit. On comprend que si le composant est convenablement

positionné face au gabarit, le poussoir permettra de pénétrer le composant

dans ledit gabarit. Au contraire, lorsque le composant est mal positionné, la

translation du poussoir sera interrompue du fait que le composant reste en

appui ou en butée contre le gabarit, ne pouvant passer l'entrée de celui-ci.

Selon l'invention, le poussoir du système de transfert comprend une tête

d'extrémité venant en contact avec le composant durant le transfert vers le

gabarit. Cette tête est configurée pour favoriser un prépositionnement du

composant, convenablement dans la zone de réception, lors de la poussée dudit

composant.

Selon un mode de conception du dispositif de distribution de composants

objet de la présente invention, le gabarit comprend un seul écran de filtrage

configuré pour laisser passer les composants selon un seul et unique

positionnement, de l'entrée vers la sortie dudit gabarit. Une telle conception est

envisageable lorsque les composants sont de forme plus ou moins simple, un

seul écran de filtrage garantissant un positionnement convenable du composant

en sortie de gabarit.

Selon une variante de conception du dispositif de distribution de

composants objet de la présente invention, lorsque les composants sont de



forme plus ou moins complexe, le gabarit comprend plusieurs écrans de filtrage

configurés pour limiter successivement le passage des composants jusqu'à

atteindre un seul et unique positionnement du composant en sortie. Ainsi par

exemple dans un cas où le gabarit comprend trois écrans de filtrage, le premier

écran de filtrage permettra le passage de composants selon au moins trois

positions, le second écran de filtrage permettant le passage de ce composant

selon au moins deux positions et le troisième écran de filtrage permettant le

passage de ce composant selon une seule et unique position. Lorsque le

composant est mal positionné lors du passage du premier écran, du second

écran ou du troisième écran, celui-ci ne pourra alors pas franchir complètement

le gabarit et sera alors évacué par le système de refoulement.

Selon le dispositif de distribution de composants objet de la présente

invention, le système de refoulement comprend au moins un poussoir configuré

pour dégager le composant mal positionné, du gabarit et le rejeter, par

exemple, dans le magasin principal.

Selon un mode de réalisation de l'invention, le système de refoulement

est constitué de l'écran sur le gabarit qui est configuré pour être monté mobile,

un système d'actionnement permettant de déplacer ledit écran d'une position

normale d'utilisation du gabarit vers une position permettant d'évacuer le

composant mal orienté face audit écran. En effet, lorsque le composant est mal

orienté face à l'écran du gabarit, celui-ci reste en butée sur ledit écran ; la

mobilité de l'écran permet alors de dégager le composant mal orienté. Bien

entendu, lorsque le gabarit comprend plusieurs écrans, chacun d'entre eux

pourra être mobile et animé au moyen d'un système d'actionnement.

Selon le dispositif de distribution de composants objet de la présente

invention, le système de refoulement comprend au moins un souffleur configuré

pour dégager le composant mal positionné du gabarit et le rejeter notamment

dans le magasin principal. Lorsque le gabarit sera constitué d'un seul écran de

filtrage, un seul poussoir et/ou un seul souffleur seront suffisant pour

l'évacuation du composant mal positionné. Au contraire, lorsque le gabarit

comprendra plusieurs écrans de filtrage, plusieurs poussoirs et/ou plusieurs



souffleurs seront configurés pour dégager le composant au niveau des étapes

successives de franchissement des écrans de filtrage. On pourra par exemple

choisir un poussoir ou un souffleur en fonction du composant et de la masse de

celui-ci.

Selon le dispositif de distribution de composants objet de la présente

invention, la zone de stockage provisoire comprend au moins un ensemble de

rails de guidage configuré pour permettre le transfert progressif des

composants de l'entrée vers la sortie dudit ensemble de rails de guidage sous

l'effet du transfert d'un composant convenablement positionné et passant au

travers du gabarit. La position de sortie de cet ensemble de rails de guidage

correspondant à la zone d'utilisation du composant.

La description suivante d'un mode de réalisation du dispositif de

distribution de composants objet de la présente invention s'appuie sur des

figures parmi lesquelles :

- la figure 1 illustre le dispositif de distribution de composants ;

- la figure 2 illustre en vue de dessus le plateau supportant le composant

dans une position stable aléatoire ;

- les figures 3a et 3b illustrent deux variantes de gabarit adapté au

composant illustré en figure 1 ainsi que deux variantes de zone de

réception ;

- les figures 4 et 5 illustrent selon deux vues différentes un système de

guidage et le plateau disposés à l'intérieur du magasin principal ;

- la figure 6 illustre plusieurs positions stables aléatoires du composant

apparaissant aux figures 1 à 3 ;

- la figure 7 illustre un gabarit et le système de transfert dans le cadre

d'un gabarit comprenant plusieurs écrans de filtrage.

On constate sur la figure 1 que le dispositif de distribution 1 de

composants objet de la présente invention comprend un magasin principal 2

permettant de recevoir en vrac des composants 3 présentant des formes

diverses, lesquels sont destinés à l'assemblage de pièces par exemple sur un

équipement automobile ou autre, les composants étant acheminés depuis le



magasin principal 2 jusqu'à un poste d'utilisation 4 où ils seront par exemple

présentés directement sur la pièce en vue de réaliser un assemblage ou pris par

un robot. Le dispositif de distribution 1 comprend un plateau 5. On constate au

travers des figures 1, 2, 4 et 5 que ce plateau se présente sous la forme d'un

chariot 6 agencé à l'intérieur du magasin 2, ce chariot étant positionné de

manière attenante vis-à-vis d'une des faces internes 2a du magasin principal 2.

Le chariot 6 est actionné en translation verticale au moyen d'un système

automatisé (non illustré sur les figures) par exemple un vérin pneumatique ou

un moteur entraînant un système pignon crémaillère. Ce chariot est animé d'un

mouvement alternatif vers le haut et vers le bas. On constate qu'en position

basse, sur la figure 4, le chariot 6 est positionné de telle sorte que le plateau 5

soit disposé en dessous du fond 2b du magasin principal. Ce fond 2b se

présente de préférence sous la forme d'un plan incliné, tel qu'illustré en figure

4, permettant de guider les composants 3 disposés à l'intérieur du magasin

principal 2 et favoriser leur déplacement en direction du chariot 6 lorsque celui-

ci est disposé en position basse et ainsi, de permettre le positionnement d'au

moins un composant 3 sur le plateau 5. Bien entendu, le fond 2b peut avoir une

forme plus ou moins différente, tel qu'illustré sur la figure 1, où on constate que

ce fond 2b comprend une partie inclinée 7a et une partie plane 7b.

On constate en outre, sur les figures 4 et 5, que le magasin principal 2

comprend une calle de montée 8 comprenant également un plan incliné 8a,

cette calle de montée 8 étant actionnée en translation verticalement pour

disposer d'un mouvement alternatif lui permettant d'atteindre une position

basse inférieure à la position du plan incliné du fond 2b et une position haute

supérieure à la position du fond 2b, tel qu'illustré en figure 5, ainsi que la

position du chariot 6 en position basse, tel qu'illustré sur la figure 4 . Cela

présente pour avantage d'agiter ou de brasser les composants 3 dans le

magasin principal 2 en sorte d'éviter leur blocage. On constate en outre, sur les

figures 4 et 5, que la position de la calle de montée 8 vis-à-vis du chariot 6

permet de favoriser le déplacement des composants 3 positionnés sur le plan

incliné 8a de la calle de montée 8, vers le plateau 5 du chariot 6. Le



mouvement du chariot 6 vis-à-vis de la calle de montée 8 est inversé, c'est-à-

dire que lorsque le chariot 6 est en position haute, la calle de montée se situe

en position basse et inversement. Cette calle de montée 8 pourrait être

actionnée par un vérin pneumatique ou un moteur entraînant un système

pignon crémaillère. On peut également prévoir une seule et même alimentation

pneumatique ou électrique pour la calle montée 8 et le chariot 6, ce qui

simplifie la commande automatisée du dispositif de distribution 1.

On constate, au regard des figures 1 et 5, que lorsque le chariot 6 est en

position haute, le plateau 5 est positionné légèrement au dessus du bord

supérieur 9 de la face 2a du magasin principal 2 attenante au chariot 6. On

constate sur la figure 2, que le plateau 5 est configuré pour assurer la prise

d'un seul composant 3a. Pour cela, la surface du plateau 5 est soit légèrement

supérieure soit légèrement inférieure à la dimension d'un composant 3, ce qui

permet audit plateau 5 de ne recevoir sur sa surface qu'un seul composant 3a.

Le chariot 6 est en outre positionné de préférence dans un angle du magasin

2, formé par la face 2a et une face latérale 2c du magasin principal 2. Cette

mise en œuvre n'est toutefois pas limitative et on pourrait envisager une autre

position du chariot 6 disposée de manière attenante par rapport à la face 2a du

magasin principal 2, en prévoyant un système de guidage composé de deux

calles de montée 8 disposées de chaque coté du chariot 6 et assurant un

guidage des composants des plans inclinés 8a des calles de montée 8 vers le

plateau 5 du chariot 6. D'autres variantes restent bien entendu envisageables.

On constate, sur les figures 1 et 5, que le plateau 5 du chariot 6

comprend une inclinaison favorisant le déplacement du composant 3a disposé

sur le plateau 5, vers une position d'appui contre la face 2a du magasin

principal 2. En outre, le bord supérieur 9 de la face 2a est prolongé par un plan

10 plus ou moins horizontal, la partie proximale 10a de ce plan 10 constituant

une zone de réception 11 des composants 3b. Ainsi, lorsque le chariot 6 est en

position telle qu'illustrée en figure 5, le plateau 5 est positionné au dessus du

plan 10, l'inclinaison dudit plateau 5 selon un angle a permettant au composant

3a de glisser dans la zone de réception 11 au niveau du bord proximal 10a du



plan 10. Le transfert du composant 3a du plateau 5 vers la zone de réception

11 s'effectue par gravité du fait de la masse du composant 3a. On choisira

l'angle a d'inclinaison du plateau 5 en sorte de favoriser le glissement du

composant 3a et/ou son basculement sur la zone de réception 11 selon une

orientation convenable.

On constate sur les figures 6a à 6c que le composant 3b, tel qu'illustré

en figure 1, est capable de prendre différentes positions stables lorsque celui-ci

est transféré par glissement du plateau 5 vers la zone de réception 11. Le

composant 3a en position sur le plateau 5 dispose également de l'une ou l'autre

de ces positions stables durant la translation vers le haut du chariot 6.

On constate sur la figure 1 la présence d'un poussoir 12 capable, lorsque

le chariot 6 redescend vers sa position basse dans laquelle le plateau 5 se situe

en dessous du plan 10, de translater vers l'avant pour exercer une poussée

contre le composant 3b positionné dans la zone de réception 11 en sorte de

pousser celui-ci vers l'avant dans une zone de tests 13 permettant le

positionnement convenable du composant 3b. On pourra prévoir dans la zone

de réception un système de guidage du composant 3b en sorte de favoriser son

transfert vers la zone de tests 13.

On comprend que l'inclinaison du plateau 5 en combinaison avec le

poussoir 12 ainsi que la zone de réception 11 permettent d'assurer le transfert

du composant 3a du chariot 6 vers la zone de tests 13. Des variantes sont bien

entendu envisageables ; on pourrait par exemple envisager que le plateau 5

soit positionné plus ou moins horizontalement, le poussoir 12 étant actionné

vers l'avant lorsque le plateau 5 se trouve en position haute dans un plan

parallèle au plan 10, ledit poussoir 12 transférant alors le composant 3a du

plateau 5 en position haute vers le bord 10a du plan 10 puis vers la zone de

tests 13.

Cette zone de tests 13 est constituée par un gabarit 14 schématisé sur la

figure 1. Ce gabarit 14 constitue un écran permettant de filtrer les composants

en sorte de ne laisser passer lesdits composants que lorsqu'ils sont déposés

dans une position convenable correspondant à la position d'utilisation dans



laquelle ils doivent se trouver en finalité en arrivant au poste d'utilisation 4. La

figure 3a illustre un exemple de mise en œuvre de gabarit selon lequel l'écran

dispose d'une ouverture 15 correspondant à la forme du composant 3 avec une

orientation de sa pointe 16 vers le haut. Lorsque le composant 3b est

convenablement positionné dans la zone de réception 11, le poussoir 12 exerce

une poussée sur le composant 3b pour le transférer vers la zone de tests 13, le

composant 3b convenablement positionné est alors capable de passer au

travers de l'ouverture 15 de l'écran de filtrage 14a. Au contraire, lorsque le

composant 3b est mal positionné dans la zone de réception, le poussoir 12

exerce une poussée sur celui-ci qui reste alors en butée contre l'écran de

filtrage 14a ne pouvant franchir le gabarit 14. I l convient donc d'évacuer le

composant 3b mal positionné. Pour cela, le dispositif de distribution 1 comprend

un système de refoulement 17 illustré sur la figure 1. Ce système de

refoulement peut consister en un poussoir actionné par un mouvement

alternatif permettant de dégager le composant 3b mal positionné en sorte de

l'évacuer dans une zone de rebut ou plus facilement directement dans le

magasin principal 2. Un tel poussoir sera envisagé notamment lorsque les

composants 3 disposent d'une masse plus ou moins importante. Toutefois,

lorsque ces composants 3 dispose d'une masse faible, on pourra utiliser un

système de refoulement 17 constitué par un souffleur qui émet un jet d'air avec

une pression suffisante permettant de dégager le composant 3b mal positionné

vers une zone de rebut ou directement dans le magasin principal 2.

On peut également envisager que le système de refoulement soit

constitué par l'écran de filtrage 14a sur lequel vient en butée les composants 3b

lorsqu'ils sont mal orientés vis-à-vis dudit écran de filtrage 14a. Dans ce cas,

l'écran de filtrage 14a sera monté mobile, par exemple à l'extrémité d'une tige

de vérin, en sorte d'assurer un mouvement de celui-ci permettant d'évacuer le

composant mal orienté dans le magasin principal 2. Cela reste valable pour

toute autre variante de conception. On pourra en outre, dans ce cas de

conception, envisager d'actionner dans un premier temps l'écran de filtrage 14a

qui évacuera le composant 3 si celui-ci est mal positionné ou, au contraire,



laissera le composant dans sa position à l'entrée du gabarit 14 si celui est

convenablement positionné par rapport audit écran de filtrage 14a, puis,

d'actionner le poussoir 12 qui poussera le composant 3 convenablement

positionné, au travers du gabarit 14. Cela évite toute contrainte sur l'écran de

filtrage 14a du gabarit 14, exercée par les composants 3 mal positionnés.

La figure 3b illustre une variante de conception du gabarit 14 selon

laquelle l'écran de filtrage 14b permet le passage du composant 3 illustré en

figure 1 avec une orientation de sa pointe 16 vers le bas. D'autres variantes

d'écrans sont envisageables par exemple pour orienter le composant 3 sur l'un

de ses cotés. En outre, selon la forme du gabarit 14, illustré en figure 3b, on

pourra envisager de transférer directement le composant 3a disposé sur le

plateau 5 directement sur l'écran 14b, la chute du composant 3a par glissement

sur le plateau 5 favorisant le positionnement convenable du composant 3 avec

sa tête 16 orientée vers le bas lors de son positionnement sur l'écran 14b.

On constate sur les figures 3a et 3b que la zone de réception 11

comprend un système de guidage du composant. Sur la figure 3a, le système

de guidage est constitué d'une légère rainure 20 dans l'épaisseur de la zone de

réception 11, cette rainure 20 étant dimensionnée pour permettre la réception

de la base du composant 3bet assurer son maintien en position vis-à-vis de

l'écran de filtrage 14a. Sur la figure 3b, le système de guidage est constitué de

deux pièces de guidage 20a,20b espacées l'une vis-à-vis de l'autre et

permettant le positionnement de la tête du composant 3b avec la pointe 16

orientée vers le bas, ce qui permet de positionner convenablement le

composant 3b vis-à-vis de l'écran de filtrage 14b configuré pour laisser passer

la base du composant 3b.

Un gabarit 14 constitué d'un seul écran 14a, 14b, tel qu'illustré sur les

figures 3a,3b, est suffisant lorsque le composant 3 dispose d'une forme plus ou

moins simple, tel qu'illustré sur l'exemple des figures 1, 2, 3a et 3b. Toutefois,

lorsque le composant 3 dispose de formes plus ou moins complexes, on peut

envisager l'utilisation d'un gabarit constitué de plusieurs écrans de filtrage, tel

que cela est illustré sur la figure 7, sur laquelle deux écrans de filtrage 14c, 14d



sont mis en œuvre pour constituer le gabarit 14. Ainsi, le premier écran de

filtrage 14c permettra de laisser passer des composants selon au moins deux

orientations stables différentes tandis que le second écran de filtrage 14d

permettra de laisser passer les composants selon une seule orientation stable

préférentielle correspondant à la position d'utilisation du composant en arrivant

au poste d'utilisation 4 . Dans ce cas, on constate que le système de transfert

comprend un premier poussoir 12a permettant de pousser les composants au

travers de l'écran 14c lorsque ces composants se trouvent selon lesdites au

moins deux orientations stables préférentielles. Dans le cas contraire, les

composants restent en butée contre ce premier écran de filtrage 14c, un

premier système de refoulement comparable à celui décrit précédemment

permettant alors d'évacuer le composant mal orienté. Le système de transfert

comprend en outre un second poussoir 12b permettant de pousser le

composant se situant selon l'une desdites au moins deux orientations stables

préférentielles vers le second écran de filtrage 14d, autorisant le passage du

composant selon une seule et unique orientation stable d'utilisation du

composant. En cas de mauvaise orientation, le composant reste en butée

contre ce second écran de filtrage 14d, un second système de refoulement

permettant d'évacuer le composant mal orienté vers une zone de rebut ou

directement dans le magasin principal 2.

On pourra également envisager que chacun de ces écrans de filtrage

14c, 14d du gabarit 14 soit monté mobile et actionné par exemple par un vérin,

en sorte d'assurer le refoulement des composants 3b mal positionnés.

Lorsque le composant 3b franchit la zone de tests 13 en passant au

travers du gabarit 14, celui-ci, sous l'effet du ou des poussoirs 12, 12a, 12b

pénètre alors dans une zone de stockage provisoire 18 dans laquelle les

composants 3c, convenablement orientés pour être utilisés au niveau du poste

d'utilisation 4, restent en attente d'être utilisés, l'insertion d'un nouveau

composant convenablement orienté dans la zone de stockage provisoire 18,

après passage au travers du gabarit 14 et sous l'effet du ou des poussoirs

12a, 12, 12b, permettant d'avancer progressivement le composant 3c dans ladite



zone de stockage provisoire 18. Cette zone de stockage provisoire 18 comprend

au moins un ensemble de rails de guidage 19 configuré pour réceptionner le

composant convenablement orienté et assurer son transfert progressif depuis

l'entrée 18a de la zone de stockage provisoire 18 jusque la sortie 18b de cette

zone de stockage provisoire 18 correspondant à la position du poste

d'utilisation 4.

L'exemple décrit précédemment et illustré en figures 1 à 6 n'est pas

limitatif et on peut envisager de nombreuses variantes de mise en œuvre du

dispositif de distribution 1 de composants 3, objet de la présente invention. On

peut notamment envisager des variantes quant à la mise en œuvre des

systèmes d'actionnement du chariot 6, de la calle de montée 8 et des poussoirs

12a, 12b, 12c et quant à la mise en œuvre du système de refoulement 17

composé d'un ou plusieurs organes selon la conception du gabarit 14. On peut

également envisager un gabarit 14 comprenant plus de deux écrans de filtrage

selon la complexité de la forme du composant 3. On peut en outre envisager

d'alimenter le magasin principal 2 au moyen d'un dispositif automatique

d'alimentation fréquentiel, par exemple constitué d'une gaine d'alimentation par

air comprimé, d'un tapis d'alimentation, d'un tube ou d'un magasin secondaire,

voire autre. L'utilisation d'un tel dispositif automatique d'alimentation

présentant pour avantage de réduire les dimensions du magasin principal 2 et

ainsi du dispositif de distribution 1 de composants 3, facilitant son implantation

sur une chaîne de montage.

On peut également envisager que l'extrémité du ou des poussoirs 12,

12a, 12b assurant le transfert des composants 3a,3b soit configurée pour

favoriser un positionnement convenable du composant dans la zone de

réception et ainsi, son passage au travers du gabarit 14. Dans le cas du

composant 3 illustré notamment en figure 1, on peut par exemple envisager

que l'extrémité du poussoir 12, 12a, 12b ait une forme en Vé.

On peut également envisager que la zone de réception 11 comprend un

système de recentrage du composant 3b lorsque celui-ci glisse ou bascule par

gravité du plateau 5 incliné. Ce système de recentrage est par exemple



constitué d'un taquet d'arrêt disposé dans l'alignement de l'écran de filtrage

14a, 14b,14c du gabarit 14 et d'un vérin configuré pour pousser le composant

3b désaxé par rapport au gabarit 14 jusqu'à ce que ledit composant 3b vienne

en appui contre le taquet et soit ainsi convenablement aligné vis-à-vis du

gabarit 14.

On peut également envisager, dans le magasin principal 2, la mise en

œuvre de plusieurs plateaux 5 similaires actionnés, par exemple,

concomitamment par un même vérin voire par différents actionneurs. Dans ce

cas, on prévoira autant de zones de réception 11 et de gabarits 14, que de

plateaux 5.

On peut également envisager plusieurs plateaux 5 montés les uns à la

file des autres sur une chaîne garantissant une inclinaison desdits plateaux avec

un angle a précité, les plateaux tournant en boucle en sorte d'alimenter des

composants 3a les uns après les autres dans la zone de réception 11.

La zone de stockage provisoire 18 peut disposer de différentes

configurations. On pourrait envisager, à l'extrême, une zone de stockage

comprenant un ensemble de rails de guidage 19 permettant un cheminement à

la verticale des composants 3c disposés en attente dans ladite zone de

stockage provisoire 18. Dans ce cas, cette zone de stockage provisoire 18

comprendra des actionneurs complémentaires permettant de pousser vers le

haut le composant 3c venant de franchir le gabarit 14 afin de le faire avancer

d'un rang dans la zone de stockage provisoire 18 et de dégager la sortie du

gabarit 14 pour permettre le franchissement du composant suivant. Une pièce

de butée de type taquet escamotable assure dans ce cas le maintien des

composants 3c disposés dans la zone de stockage provisoire 18 en sorte

d'éviter leur descente par gravité au niveau de la sortie du gabarit 14.



REVENDICATIONS

1. Dispositif de distribution (1) de composants (3,3a,3b,3c) destinés

notamment à l'assemblage de pièces, comprenant un magasin principal

(2) de stockage en vrac desdits composants (3), ledit magasin principal

(2) s'étendant verticalement et, un système de stockage provisoire (18)

de composants (3c) extraits du magasin configuré pour accumuler

provisoirement les uns derrière les autres, les composants (3c) en

attente d'extraction hors du dispositif, caractérisé en ce que ledit

dispositif de distribution (1) de composants (3) comprend :

- au moins un plateau (5) et un système d'actionnement configuré pour

translater alternativement le plateau (5) vers le haut et vers le bas à

l'intérieur du magasin principal (2), ledit au moins un plateau (5) étant

configuré pour recevoir au moins un composant (3a) selon une position

stable aléatoire liée à sa forme lors d'une translation vers le haut dudit

plateau (5) ;

- un gabarit (14) communiquant avec une entrée (18a) du système de

stockage provisoire (18), ledit gabarit (14) comportant une entrée et une

sortie et étant configuré pour autoriser le passage de l'entrée vers la

sortie uniquement des composants (3b) convenablement positionnés et

permettre leur introduction dans le système de stockage provisoire (18) ;

- un système de transfert (12,12a,12b) configuré pour transférer l'au

moins un composant (3a) positionné sur le plateau (5) en position haute,

vers l'entrée du gabarit (14) et pour permettre au composant positionné

devant l'entrée du gabarit de franchir le gabarit lorsque ledit composant

est convenablement positionné ;

- un système de refoulement (17) configuré pour évacuer les composants

(3b) mal positionnés ne pouvant pas franchir le gabarit (14).

2. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 1,

dans lequel le magasin principal (2) comprend un système de guidage

des composants (3) stockés dans ledit magasin (2) afin de favoriser le



positionnement d'au moins un composant (3a) sur le plateau (5) en

position basse.

3. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 2,

dans lequel le système de guidage comprend au moins un plan incliné

(2b) favorisant le déplacement des composants (3) dans le magasin

principal (2) en direction du plateau (5).

4. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 2,

dans lequel le système de guidage comprend au moins un plan incliné

(8a) monté en translation alternative vers le haut et vers le bas, ledit

plan incliné (8a) étant configuré pour agiter les composants (3) dans le

magasin (2) et favoriser leur déplacement en direction du plateau (5).

5. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 1,

dans lequel le système de transfert comprend une zone de réception

(11) de composant (3b) disposée en amont du gabarit (14), le plateau

(5) étant incliné et configuré pour permettre le transfert du composant

(3a) par gravité, du plateau (5) en position haute vers la zone de

réception (11).

6. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 1,

dans lequel le système de transfert comprend au moins un poussoir (12,

12a, 12b) monté en translation alternative et configuré pour tenter de

pénétrer le composant (3b) dans l'entrée du gabarit (14).

7. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 1,

dans lequel le gabarit (14) comprend un écran de filtrage (14a, 14b)

configuré pour laisser passer les composants (3b) selon un seul et

unique positionnement, de l'entrée vers la sortie.

8. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 1,

dans lequel le gabarit (14) comprend plusieurs écrans de filtrage (14c,

14d) configurés pour limiter successivement le passage des composants

(3b) jusqu'à atteindre un seul et unique positionnement du composant

(3b) en sortie du gabarit.



9. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 1,

dans lequel le système de refoulement (17) comprend au moins un

poussoir configuré pour dégager le composant (3b) mal positionné du

gabarit (14) et le rejeter notamment dans le magasin principal (2).

10. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 1,

dans lequel le système de refoulement (17) comprend au moins un

souffleur configuré pour dégager le composant (3b) mal positionné du

gabarit (14) et le rejeter notamment dans le magasin principal (2).

11. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 1,

dans lequel la zone de stockage provisoire (18) comprend au moins un

ensemble de rails de guidage (19) configuré pour permettre le transfert

progressif des composants (3c) de l'entrée (18a) vers la sortie (18b)

dudit rail de guidage (19) sous l'effet du transfert d'un composant (3b)

convenablement positionné et passant au travers du gabarit (14).

12. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 5,

dans lequel la zone de réception (11) comprend un système de guidage

(20,20a,20b) configuré pour favoriser un positionnement convenable du

composant (3b) vis-à-vis du gabarit (14).

13. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 5,

dans lequel la zone de réception (11) comprend un système de

recentrage du composant (3b) configuré pour assurer un positionnement

du composant (3b) dans l'alignement du gabarit (14).

14. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 7 ou

8, dans lequel le ou les écrans de filtrage (14a, 14b, 14c, 14d) sont

montés mobiles, un système d'actionnement assurant leur déplacement

en sorte de refouler les composants (3b) mal orientés.

15. Dispositif de distribution (1) de composants selon la revendication 6,

dans lequel le poussoir (12, 12a, 12b) comprend une tête d'extrémité

configurée pour favoriser un pré-positionnement convenable du

composant (3a) lors de sa poussée.
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